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(54) Title: METHOD FOR AUTOMATIC PACKING OF CONTAINERS 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUM AUTOMATISCHEN ABPACKEN VON BEHALTERN 
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O: 

^* (57) Abstract: The invention relates to a method for automatic packing of empty lubes ( 1) conveyed on a conveyor belt in a packing 
container receiving a plurality of tubes (1). According to the invention, the conveyed tubes (0 are collected in a continuos line, are 
fS| r then fed in line to an intermediate storage (13) and jointly transferred in a packing container, whereupon the packing container is 
— further transported. The empty tubes ( I) are arranged in the transport trays (3) of a feed belt (2) and arc continuously collected into 
W rows or partial rows by means of adjustable, individual y.driven suction cylinders (5). 
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(57) Zusammenlassung: Die Erfindung betrifft ein Vertahren zum automatischen Abpacken von auf einem Transportband zugeftihr- 
ten leeren Tuben (1) in eine Vielzahl von Tuben (i) aurhehmende Verpaqkungsbehaiter. Erfindungsgemass werden die zugeflihrten 
Tuben (!) in einer liickeniosen Reihe gesammelt in der Reihe einem Zwischenspeicher (13) zugefuhrt und dann gemeinsam in ei- 
nen Verpackungsbehalter uberfiihrt werden, wonach der Verpackungsbehalter weitenransponiert wird- Die leeren Tuben (1) sind in 
Transponschaien (3) eines Zufuhrbandes (2) angeordnel und koniinuierlich mittels einzeln angeiriebener versiellbarer Saugprisraen 
(5) in cincr Reihe bzw. Teilreihe angesammelL 
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Verfahren zum automatischen Abpacken von Behaltem 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum automatischen Abpacken von auf einem 
Transportband zugefuhrten leeren Behaltem, wie Tuben o. dgl., in eine Vielzahl von 
leeren Behaltem aufnehrnende Verpackungsbehalter. 

Zur Herstellung von im Prinzip im Querschnitt kreisrunden oder elliptischen, praktisch 
zylindrische Behaltem mit gleichbleibenden Querschnitten, wie z. B. vorzugsweise 
Tuben, Dosen oder Hulsen, sind Verfahren zu deren Herstellung, insbesondere von 
Tuben beispielweise aus der DE 26 43 089 A1 und der WO 91 1 5349 bekannt. Die 
so hergestellten leeren Tuben konnen durch eine Tubenpackmaschine in groSere 
Produkteinheiten abgepackt und in groBeren Einheiten einem Fullbetrieb zugefuhrt 
werden. Die dazu erforderlichen Packmaschinen sind beispielsweise aus der 
EP 1 114 784 B1 bekannt. 

Sowohl mit den Herstellungsmaschinen als auch mit den Packmaschinen sind ca. 
200 bis maximal 250 Einheiten pro Minute herstellbar bzw. abpackbar. 
Wunschenswert sind in Zukunft jedoch Produktions- und Verpackungszeiten, die im 
Bereich von ± 500 Einheiten pro Minute liegen. Derzeit sind derartige Maschinen zur 
Herstellung von Tuben, in der Entwicklung teilweise auch schon in der Produktion. 
Packautomaten mit derart hohen Einheiten pro Minute sind bisher noch nicht 
entwickelt worden, da bei diesen hohen Geschwindigkeiten nur sehr kurze Zeiten fur 
das Einschieben einzelner Reihen Tuben bestehen. Letztere sind zudem oftmals 
kopflastig, was das Zeitproblem bzw. das Einschiebegeschwindigkeitsproblem weiter 
verstarkt. Auch fur den Wechsel eines Verpackungsbehalters bleibt zu wenig Zeit, z: 
B. fur das Einschieben einer letzten Reihe und das Einschieben einer ersten Reihe 
bei zwei sich ablosenden Verpackungsbehaltem z: B. Schachteln, was eine 
Erhohung der Geschwindigkeitverhindert. 
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Aufgabe der Erfindung 1st es, ein Verfahren zum automatischen Abpacken von auf 
einem Transportband zugefuhrten leeren Behaltern, wie z. B. Tuben o. dgl. f in eine 
Vielzahl leere Behalter aufnehmende Verpackungsbehalter zu schaffen, die hohe 
Abpackgeschwindigkeiten im Bereich von 500 Behaltern und mehr pro Minute ohne 
kritische Zykluszeiten ermoglicht 

Diese Aufgabe wird mit den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 gelost. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind den Unteranspruchen zu 
entnehmen. 

Nachfolgend wird die Erfindung unter Bezug auf Zeichnungen naher erlautert Es 
zeigt: 

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des erfindungsgema&en Verfahrens, 

Fig. 2 eine riickwartige Ansicht der Vorrichtung gemafi Fig. 1 , 

Fig. 3 eine Sammeleinrichtung und ein kontinuierlich laufendes Zufuhrband, 

Fig. 4 ein einzelnes drehbares Saugprisma, 

Fig. 5 zwei Umsetzer und eine Einschiebeplatte fQr die in einer 

Sammeleinrichtung angesammelten Reihen an Tuben in einen 

Verpackungsbehalter, 
Fig. 6 eine Einrichtung zur luckenlosen Zusammenstellung einer Reihe von 

Tuben, teilweise bestuckt, 
Fig. 7 das gleiche wie in Fig. 6 mit einer verdichteten Reihe von Tuben, 
Fig. 8 verschiedene Positionen verschiedener Verpackungsbehalter, 
Fig. 9 einen Schnitt durch einen Zwischenspeicher, und 

Fig. 10 zwei unterschiedliche Verpackungsarten von Tuben. 

Die dargestellten Figuren zeigen ubenviegend.schematische Darstellungen. Einige 
Varianten von weiteren AusfQhrungsmdglichkeiten sind in der nachfolgenden 
Beschreibung angedeutet. 

Nachstehend wir die Erfindung an einem Ausfuhrungsbeispiel naher erlautert. 
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GemaB Fig. 1 werden annahemd zylindrische Behalter, wie z. B. Dosen oder Hulsen 
o, dgl. t hierTuben 1 von einer Herstellungseinheit HE auf einem Zufuhrband 2 
kontinuierlich auf eihzelnen prismenformig gestalteten Transportschalen 3, die das 
Zufuhrband 2 bilden, zugefuhrt Die prismenartige Form der Transportschalen 3 
ermoglicht es, derartige Behalter mit einem weiten Bereich an Querschnitten 
aufnehmen zu konnen, ohne dass sie ausgewechselt werden mQssen. Am Ende des 
Zufuhrbandes 2 befindet sich eine Sammeleinrichtung 4, die hier acht einzeln 
angetriebene drehbare Saugprismen 5 autweist. Durch die drehbaren Saugprismen 5 
werden die Tuben 1 vom Zufuhrband 2 nacheinander aufgenommen und - im 
Ausfuhrungsbeispiel - in zwei Zyklen in Reihen von je acht bzw. sieben 
angesammelten Tuben 1 an funfeehn Halterungen 6 eines Gruppenumsetzers 7 
ubergeben. Die Halterungen 6 sind an eine Saugleitung angeschlossen und weisen 
parallele im gleichen Abstand angeordnete Vertiefungen auf, in die mittels der 
Saugprismen 5 die vom Zufuhrband 2 aufgenommenen und ubergebenen Tuben 1 
zugefuhrt werden. Durch den Gruppenumsetzer 7 werden die gebildeten Reihen an 
Tuben 1 in einer Zusammensteileinrichtung 8 QberfOhrt, die im Ausfuhrungsbeispiel 
fiinfzehn Tubenhalteprismen 9 aufweist. 

Die so abgesetzten fiinfzehn Tuben 1 weisen noch einen Achsabstand voneinander 
auf, der dem Abstand der Transportschalen 3 entspricht, d. h. sie sind mit der 
gleichen Teilung angeordnet (s. Fig. 6). Urn eine dichte geschlossene Packung der 
Tubenreihen zu erreichen, mussen die Tuben 1 ,verdichtet' werden, so dass sie 
aneinanderiiegen bzw. sich berfihren. Jede Reihe mit im AusfQhrungsbeispiel 
fQnfzehn verdichteten einander beriihrenden Tuben 1 wird dann durch einen 
Reihenumsetzer 10 mit haltenden Saugkavitaten 11, die entsprechend einer 
.verdichteten 1 Reihe (s. Fig. 7) angeordnet sind, auf absenkbare Bodehleisten 12, 
eines Zwischenspeichers 13 abgesetzt. Die Bodenleisten 12 werden dann zur 
Aufnahme einer nachsten Reihe an verdichteten Tuben 1 stufenweise abgesenkt 
Die schrittweise Absenkung erfolgt so lange, bis sich eine gewunschte Anzahl von 
Reihen gebildet hat, z. B. fQnf Reihen, anschlieliend erfolgt eine groSere 
Absenkbewegung wodurch die fQnf Tubenreihen auf die feste Grundplatte 1f> des 
Zwischenspeichers 13 abgelegt werden. Der Zwischenspeicher 13 kann als Kasten 
gestaltet sein, dessen eine bewegliche Seitenwand als Schieber 16 dient durch den 
alle im Zwischenspeicher 13 angesammelten Tuben 1 in einer Schiebebewegung in 
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eine leere oder auch schon teilweise befuNte hinter dem Zwischenspeicher 1 3 
angeordnete Schachte! 14 uberfuhrt werden. Entsprechend ihrerGrofie kann die 
Schachtel 14 bereits teilweise gefullt sein und/oder zur vollstandigen Fuilung weitere 
Chargen angesammelter Tuben 1 benotigen. 

Die zunachst leere Schachtel 14 ist in vertikaler Lage hinter dem Zwischenspeicher 
13 angeordnet und wird entsprechend dem Fullgrad schrittweise mittels einer 
Haltegabel 17 abgesenkt Die Haltegabel 17 ist mittels eines Schwenkantriebs 18 an 
einem Linearantrieb 19 zur Hohenverstellung angeordnet Durch den Linearantrieb 
19 ist die Haltegabel 17 in verschiedenen Hohenpositionen festlegbar, die jeweils 
vorzugsweise durch ein mechanisches oder automatisches Steuersystem (nicht 
dargestellt) ansteuerbar sind. 

Ist eine leere Schachtel 14 mit der gewunschten Anzahl an Tuben 1 gefullt, wird sie 
mittels des Schwenkantriebs 18 urn 90° aus der Position hinter dem 
Zwischenspeicher 13 verschwenkt und auf ein Transportband abgelegt, das z. B. als 
Fingerband 20 ausgefuhrt sein kann, so dass die Haltegabel 17 durch das 
Fingerband 20 hindurch in eine unter dem Fingerband 20 befindliche Stellung 
hindurchkammen kann. Die voile Schachtel 14* wird dann auf einem vorzugsweise 
seitlich angeordneten, z. B. als Rollenband 21 ausgefQhrtes, Transportband bis zu 
einer Fullmaschine (nicht dargestellt) oder bis zu einem Lager (nicht dargestellt) 
weitertransportiert. 

Wenn die voile Schachtel 14' das Fingerband 20 freigemacht hat, fahrt die 
Haltegabel 17 mittels des Linearantriebs 19 aus der untersten Position in ihre oberste 
Position und durchkammt dabei zunachst das erste untere Fingerband 20 und dann 
ein zweites oberes Fingerband 20', das parallel zum ersten hohenversetzt 
angeordnet ist und ubernimmt eine neue leere Schachtel 14, die vorherz: B. mitteJs. 
eines Transportbandes, das beispielsweise als zweites Rollenband. 2V ausgefOhrt 
sein kann, zugefOhrt wurde; Nach Ubemahme der leeren Schachtel 14 vom oberen 
Fingerband. 20' bleibt die Haltegabel 17 einen Moment in einer leicht uber dem 
oberen Fingerband 20' liegenden - hochsten - Position oder Stellung, wird dort 
durch den Schwenkantrieb 18 um 90° geschwenkt so dass die Offnung:der 
Schachtel 14 zum Zwischenspeicher 13 gerichtet ist und hinter den 
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Zwischenspeicher 13 bis auf die drforderliche, gegebenenfalls gespeicherte, 
Arbeitshohe heruntergefahren urid kann dort eine beliebige Anzahl an Chargen 
weiterer Tuben 1 aufnehmen bis die leere Schachtel 14 gefullt ist. 

Weitere leere Schachteln 14 konnen bei Bedarf durch einen vorzugsweise 
steuerbaren Anschlag 22 uber das obere Rollenband 21' dem oberen Fingerband 20' 
zugefuhrt werden. 

Nach der obigen allgemeineren Darstellung der Gesamterfindung sollen nachfolgend 
einzelne Schritte nSher erlautert werden. 

Die dem Zufuhrband 2 fur Tuben 1 zugeordnete Sammeleinrichtung 4 weist 
Saugprismen 5 auf, die im AusfOhrungsbeispiel (s. Fig. 3) in einer Anzahl von acht 
Saugprismen 5 vorhanden sind. Die Saugprismen 5 sind einzeln angetrieben und urn 
parallele Achsen drehbar zwischen dem Zufuhrband 2 und dem Gruppenumsetzer 7 . 
gelagert und nehmen zuerst acht und in einem zweiten Schritt sieben Tuben 1 aus 
den Transportschalen 3 des Zuftihrbandes 2 auf, so dass insgesamt fOnfeehn Tuben 
1 vom Gruppenumsetzer 7 aufgenommen werden. Es ist auch rnOglich, mehr oder 
weniger als acht Saugprismen 5 vorzusehen, urn mehr oder weniger Tuben 1 vom 
ZufQhrband 2 aufzunehmen. 

GemaB Fig. 3 werden an der Sammeleinrichtung 4 an den Transferstellen A, B, C, D, 
E, F, G, H mittels der jeder Transferstelle A bis H zugeordneten Saugprismen 5 auf 
dem Transport 2 herankommende Tuben 1 aufgenommen. In Fig. 3 sind die 
Transferstellen A bis D bereits besetzt. Jedoch sind nachfolgende Transportschalen 
3 unbesetzt und Lucken L bestehen. Die ehemals dorteventuell vorhandenen Tuben 
wurden, beispielsweise durch ein vorgeschaltetes Kontrollsystem, verworfen und 
sind bereits ausgeschieden worden, so dass die Lucken L entstehen. 

Wenn sich nun der unbesetzten Transferstelle E eine Lucke L nahert; wird 
das - jeweils letzte noch nicht mit einer Tube T belegte — zugeordnete 5 Saugprisma 5 
nicht aktiviert; d.h. die leere Transportschale 3 f§hrt durch die Sammeleinrichtung 4 
hindurch. Das Saugprisma 5 1 an der Transferstelle E wird: erst dann aktiviert; wenn 
sich in einer Transportschale 3 eineTube 1 nahert: Wenn festgestelltist, z:B; durch 
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eine Lichtschranke (nicht dargesteilt), dass sich eine Tube 1 der Transferstelle E und 
damit dem zugeordneten Saugprisma 5' nahert, wird das Saugprisma 5' in 
Pfeilrichtung gedreht (s. Fig. 4) und die Tube 1 im Bereich von P1 ubernommen, 
weitertransportiert bzw. -gedreht und an der Position P2 dem Gruppenumsetzer 7 in 
die Halterungen 6 ai bis hi ubergeben, wobei die lineare Geschwindigkeit Vi der 
Transportschalen 3 und damit der Tuben 1 auf dem Zufuhrband 2 sowie die 
tangentiale Geschwindigkeit V 2 der drehbaren Saugprismen 5 mindestens im 
Zeitpunkt der Tubenubernahme bei P1 annahernd identisch bzw. im Gleichlauf sind. 

Sobald alle Transferstellen A bis H mit Tuben 1 bestuckt sind und diese an die 
Halterungen 6 in die acht Positionen a<\ bis hi ubergeben sind, erfolgt an den 
Positionen A bis G ein weiterer Zyklus der Beschickung mit Tuben 1 und eine 
sukzessive entsprechende Obemahme von nunmehr nur sieben Tuben, die nunmehr 
in der Position P3 (s. Fig. 4) an die Halterungen 6 h bis Oi des Gruppenumsetzers 7 
(s. Fig. 3) ubergeben werden. Das der Transferstelle H zugeordnete Saugprisma 5 
arbeitet nur bei jedem ersten Zyklus, wodurch eine alternierende Folge von acht im 
ersten und sieben im zweiten Zyklus und damit eine Beschickung des 
Gruppenumsetzers 7 mit funfeehn Tuben 1 ermoglicht wird. Vor der Aufnahme des 
zweiten Zyklus mit sieben Tuben 1 hebt der Gruppenumsetzer 7 leicht ab, um die 
Aufnahme der noch fehlenden sieben Tuben in der Position P3 zu ermoglichen. 

Aus der Fig. 5 ist die Aufnahmeposition P4 z.B. fur acht Tuben 1 eines ersten Zyklus 
erkennbar sowie eine leicht verschwenkte benachbarte Position 4', die nach 
Aufnahme der acht Tuben 1 durch den Gruppenumsetzer 7 kurz angefahren wird. 
Danach schwenkt er in die Position P4 zuruck, um den zweiten Zyklus mit sieben 
Tuben 1 aufzunehmen, so dass sich insgesamt fflnfzehn Tuben 1 im 
Gruppenumsetzer 7'befinderr. Sodann schwenkt er in die Position P5, in der alle 
fQnfzehn Tuben 1 in einer Zusammenstelleinrichtung 8 mit Halteprismen 9 abgelegt 
werden. 

Die Halteprismen 9 (s. Fig: 6, 7) der Zusammenstelleinrichtung: 8 enthalten 
Saugkavitaten, d. h. die darauf befindlichen Tuben 1 sind mit Unterdruck 
beaufschlagt und dadurch auf den Halteprismen 9 gehalten. 
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Die Zusammenstelleinrichtung 8 weist funfeehn im Abstand voneinander 
angeordnete Halteprismen 9 auf. Die Halteprismen 9 mit den Tuben 1 sind 
verschiebbar z. B. auf zwei Stangen 23 angeordnet und derart zusammenschiebbar, 
dass sie alle in gegenseitiger Beruhrung stehen, d.h. alle Tuben 1 einer Reihe 
bertihren sich seitlich (s. Fig. 7). Die gebildete Reihe von funfeehn sich beruhrenden 
Tuben 1 wird in der Position P5 (Fig. 5) mittels des Reihenumsetzers 10 mit 
Saugkavitaten 1 1 aufgenommen und nach einer Schwenkbewegung (s. den Pfeil in 
Fig. 5) in der Position P6 auf absenkbare Bodenleisten 12a, 12b, 12c des 
Zwischenspeichers 13 uberfuhrt und darauf abgelegt 

Wenn eine moglichst dichte Packung der Tuben 1 in den Schachteln 14 erwunscht 
ist, fuhrtder Reihenumsetzer 10 seitliche Auslenkbewegungen aus (schematisch in 
Fig. 7 mit dem Pfeil zwischen der Position P7 und P8 dargestellt), damit eine 
altemierende Packung der Tuben 1 (s. Fig. 10b) bewirkt werden kann, d; h. einer 
Packungsart, in der die Tuben 1 jeder aufeinanderfoigenden Reihen jeweils auf 
LQcke angeordnet sind. Es ist aber auch eine Packungsart (s. Fig. 10a) moglich, in 
der die Reihen exakt ubereinander angeordnet sind. 

Nachdem eine Reihe an Tuben 1 auf den absenkbaren Bodenleisten 12a, 12b, 12c 
des Zwischenspeichers 13 abgelegt ist, werden die Bodenleisten 12a, 12b, 12c um 
einen Betrag abgesenkt, der dem jeweils gewunschten Abpackmuster entspricht 
(siehe beispielsweise die Fig. 10a und b). Bei einer dichten Packweise, d. h. mit 
einem besseren Fullungsgrad.(s. Fig, 10b) betragt die Absenkbewegung gleich dem 
jeweiligen Tubendurchmesser multipliziert mit dem Faktor 0,5 x V 3 und bei der 
lockeren PackungsartgemaB Fig. 10a gleich dem Tubendurchmesser. Danach 
werden weitere Reihen abgelegt und weitere Absenkbewegungen ausgefQhrt bis die 
jeweils gewunschte Anzahl an Reihen bzw. der gewQnschte Ftlllungsgrad einer 
Schachtel 1 4 erreicht ist: 

Sobald die unterste Lage gespeicherter Tuben 1 die fest angeordnete Grundplatte 1 5 
des Zwischenspeichers 13: erreicht; die Aussparungen zum Durchgang.der 
Bodenleisten 12a, 12b, 12c enthalt; werden durch den Schieber 16 alle im 
Zwischenspeicher 13 angesammelten Tuben 1 in eine leere oder auch teilgeftillte 
Schachtel 14QberfQhrt wobei verstellbare SeitenfUhrurigen 24, die durch beliebige- 
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Verstelleinrichtungen (nicht dargestellt) auf den jeweiligen Tubendurchmesser sowie 
die Packungsart einstellbar sind, vorgesehen sind. Der Zwischenspeicher 1 3 enthalt 
auch eine obere vordere Begrenzungsplatte 25, die urn den Durchgang eirier, 
gegebenenfalls auch mehrerer, Tubenreihen zu ermoglichen, beabstandet 
gegebenenfalls auch absenkbar, angeordnet ist. Weiterhin ist eine hintere 
Begrenzungsplatte 25' vorgesehen, deren Abstand bezuglich der Tubenlange 
angepasst ist und auch zur Stabilisierung der bereits in den Zwischenspeicher 13 
uberfuhrten Tuben 1 wahrend der Lagerung im Zwischenspeicher 13 dienen. 

Nach einer vorzugsweisen Ausfuhrung sind zwei Satze Bodenleisten 12a, 12b, 12c 
und 12a\ 12b 1 , 12c' im Zwischenspeicher 13 auf drei zusammenwirkenden 
Kettentrieben 26a, 26b, 26c angeordnet Alle werden gemeinsam von einem einzigen 
Motor uber eine Kettenradwelle 27 angetrieben. Nachdem die unterste aller im 
Zwischenspeicher 13 geiagerten Reihen von Tuben 1 auf den Bodenleisten 12a, 
12b, 12c die Grundplatte 15 erreicht und der Schieber 16 alle Tuben 1 in eine 
Schachtel 14 uberfuhrt bzw. einschiebt, werden mittels der Kettentriebe 26a, 26b, 
26c und den zusatzlichen Bodenleisten 12a\ 12b\ 12c 1 weitere Reihen von Tuben 1 
im Zwischenspeicher 13 zu einem weiteren Tubenpaket zusammengestellt Da die 
zwei Satze der Bodenleisten 12a, 12b, 12c und 12a', 12b\ 12c' zueinander versetzt 
auf den Kettentrieben 26a, 26b, 26c angeordnet sind und bei gleichen Kettenlangen 
durch eine einzige ihnen gemeinsame Kettenradwelle 27 angetrieben werden, 
weisen die Kettentriebe 26a, 26b, 26c jeweils unterschiedliche VerlSufe auf, die ihre 
jeweils unterschiedliche Anordnung kompensieren. 

Gemafi Fig. 2 und Fig. 8 ist die Haltegabel 17 uber einen Schwenkantrieb 18 mit 
einem hohenverstellbaren Linearantrieb 19 verbunden, wodurch die Hohenlagen H1 
bis H7 anfahrbar sind. Auf der Hohe H1 wird durch die Haltegabel 17 vom oberen 
Fingerband.20' eine leere Schachtel 14 Qbemommen. Anschlieftend wird sie mittels 
des Schwenkantriebs 18 um 90° verschwenkt und. auf einer variable Arbeitshohe, die 
entsprechend dem FQIIstand der Schachtel 14 bestimmt ist; auf die jeweils 
notwendige Arbeitshohe. H3 GberfQhrt Nachdem die gewunschte BefQIIung.der 
Schachtel 14 mit Tuben 1 abgeschlossen ist; wird die HQha H5 angefahren: Zur , 
Vermeidung von Kollisionen wird.dann die Hohe H6 durchfahren und dann mittels 
der Haltegabel 17 und dem Schwenkantrieb 18 die-volte: Schachtel auf derH6he-H7 
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auf dem unteren Fingerband 20 abgelegt urid dann mittels des unteren Rollenbandes 
2.1 zu einer Fullanlage (nicht dargestellt) oder zu einern Lager weitertransportiert. 

Die Vorrichtung zeichnet sich dadurch aus, dass immer ausreichend Zeit zur 
Verfugung steht, den jeweils nachsten Arbeitsschritt zu vollziehen, so dass praktisch 
keine Zeitprobleme entstehen. 
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Patentanspriiche: 

1 . Verfahren zum automatischen Abpacken von auf einem Transportband 
zugefuhrten leeren Tuben (1) in eine Vielzahl von Tuben (1) aufnehmende 
Verpackungsbehalter, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die zugefuhrten Tuben (1) in einer luckenlosen Reihe gesammelt, in der Reihe 
einem Zwischenspeicher (13) zugefuhrt und dann gemeinsam in einen 
Verpackungsbehalter QberfQhrt werden, wonach der Verpackungsbehalter 
weitertransportiert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere 
nacheinander zugefuhrte Reihen an leeren Tuben (1) im Zwischenspeicher (13) 
angesammelt werden bis eine genugende Anzahl leerer Tuben (1) zur Fullung bzw. 
TeilfQIIung eines Verpackungsbehalters erreicht ist 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet; dass die leeren 
Tuben (1) in Transportschalen (3) eines Zufflhrbandes (2) angeordnet sind und 
kontinuierlich mittels einzeln angetriebener verstellbarer Saugprismen (5) in einer 
Reihe bzw. Teilreihe angesammelt werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet dass jede 
Reihe mit der gewiinschten Anzahl an Tuben (1) einander berQhrehd.verdichtet wird 
und erst nach der Verdichtung in den Zwischenspeicher (13) uberfGhrt wird. 

' 4 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet; dass im 
Zwischenspeicher (13) jede:Tube-(1) mit einer benachbarten dartiberliegenden Tube 
(1) nur an einer Stelle in Bertihrungskontakt steht: 
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6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass im 
Zwischenspeicher (13) jede Tube (1) in Beruhrungskontakt mit zwei 
darubertiegenden Tuben (1) steht. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
hinter jedem Zwischenspeicher (13) schwenk- und hohenverstellbar ein 
Verpackungsbehalter anordenbar ist 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet dass jeder 
Verpackungsbehalter auf einer Haltegabel (17) anordenbar ist 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass zur 
Zufuhr leerer und zum Abtransport gefullter Verpackungsbehalter in zwei 
unterschiedlichen Hohenlagen Transportbander (20, 20', 21, 21') angeordnet sind. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass 
ein beweglicher Schieber alle im Zwischenspeicher (13) gelagerten Tuben (1) in 
einen Verpackungsbehalter uberfuhrt 

11. Verfahren nach einem der Anspruch^ 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet dass 
der Zwischenspeicher (13) mit einer festen Grundplatte (15) mit verstellbaren 
SeitenfQhrungen (24), verstellbaren Begrenzungsplatten (25, 25') sowie mindestens 
zwei Satzen an beweglichen Bodenleisten (12a, 12b, 12c bzw. 12a\ 12b\ 12c') 
versehen ist 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die beweglichen 
Bodenleisten (12a, 12b, 12c und 12a', 12b\ 12c 1 ) synchron zueinander im 
Zwischenspeicher (13) durch die Grundplatte (15) hindurchfOhrbar beweglich 
angeordnet sind. 



